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PENGARUH VARIASI UKURAN SALURAN MASUK (INGATE) TERHADAP 
HASIL CORAN ALUMINIUM (Al) PADA PRODUK VALVE  COVER DENGAN 
CETAKAN RCS (RESIN COATED SAND) 
 
Abstrak 
Penelitian in bertujuan tentang mengetahui pengaruh variasi ukuran cetakan saluran 
masuk (ingate) terhadap penyusutan, cacat porositas, kekerasan dan foto mikro. Bahan 
baku penelitian ini yaitu alumunium bekas atau rosok dari berbagai komponen yang di 
cor ulang. Pada penelitian ini akan dikaji variasi ukuran saluran masuk (ingate) Ø 0,5 
cm, (ingate) Ø 1 cm dan (ingate) Ø 1,5 cm. Pengujuian yang akan dilakukan antara lain 
uji density, uji kekerasan brinell (standar ASTM E-10), uji komposisi kimia (ASTME-
1251), dan uji foto mikro (standar ASTM E-3). Hasil Penelitian menunjukan bahwa hasil 
komposisi kimia ditemukan unsur kimia (Al) 86,17%, Silikon (Si) 8,10%. Sehingga dari 
unsur yang ada material ini termasuk logam alumunium paduan Silikon  (Al-Si). Hasil 
rata-rata penyusutan  tertinggi terdapat pada letak saluran masuk (Ingate) Ø 0,5 cm 
sebesar 2,81%, sedangkan saluran masuk (Ingate) Ø 1 cm 2,78%, dan nilai presentase 
penyusutan lebih kecil terletak  pada saluran masuk (Ingate) Ø 1,5 cm 2,66%. Hasil 
density tertinggi terdapat pada (Ingate) Ø 1 cm 2,44, sedangkan  (Ingate) Ø 1,5 cm 2,1 
didapatkan nilai density  terendah pada (Ingate) Ø 0,5 cm 1,67. Harga kekerasan 
tertinggi terdapat pada (Ingate) Ø 1 cm 96,416 (BHN) sedangkan (Ingate) Ø 1,5 cm 
94,719 (BHN) dan nilai presentase terendah terletak  pada  (Ingate) Ø 0,5 cm 90,58 
(BHN) 
 
Kata kunci : Saluran Masuk, Paduan Alumunium, Penyusutan, Porositas, Kekerasan 
 
Abstract 
The aim of this research is to know the influence of the variation of the size of inlet mold 
(ingate) to shrinkage, porosity defect, hardness and micro photo. The raw materials of 
this research are used alumunium or rosok from various components in re-cast. In this 
study will be examined variation of inlet size (ingate) Ø 0.5 cm, (ingate) Ø 1 cm and 
(ingate) Ø 1.5 cm. Tests to be undertaken include density test, brinell hardness test 
(ASTM E-10 standard), chemical composition test (ASTME-1251), and micro-photo test 
(ASTME-3standard). The results showed that the chemical composition found chemical 
element (Al) 86,17%, Silicon (Si) 8,10%. So from the existing elements of this material 
including aluminum alloy silicon Aluminum (Al-Si). The highest mean shrinkage result is 
in the location of the inlet (Ingate) Ø 0.5 cm by 2.81%, while the inlet (Ingate) Ø 1 cm 
2.78%, and the smaller shrinkage value lies in the inlet ( Ingate) Ø 1.5 cm 2.66%. The 
highest density result is in (Ingate) Ø 1 cm 2,44, while (Ingate) Ø 1,5 cm 2,1 got the 
lowest density value at (Ingate) Ø 0.5 cm 1,67. The highest hardness price is in (Ingate) 
Ø 1 cm 96,416 (BHN) while (Ingate) Ø 1,5 cm 94,719 (BHN) and lowest percentage 
value lies on (Ingate) Ø 0.5 cm 90,58(BHN) 
 








1.  PENDAHULUAN 
1.1 Latar Belakang 
Di era moderen ini industri pengecoran logam berkembang pesat seiring dengan 
berkembangnya teknik dan metode pengecoran serta produk cor yang membanjiri pasar. 
Produk cor tersebut antara lain perabot rumah tangga, komponen otomotif, pompa air, 
dan propeler kapal ( Hidayat, 2010). 
Aluminium (Al) murni mempunyai sifat mampu cor dan sifat mekanik yang jelek. 
Oleh karena itu dipergunakan paduan aluminium sebagai bahan baku pengecoran, karena 
sifat-sifat mekaniknya dapat diperbaiki dengan menambahkan unsur lain seperti 
tembaga, silisium, magnesium, mangan, dan sebagainya. Selain itu alumunium 
merupakan unsur nomer tiga terbanyak di alam yang diperkirakan sekitar 8% dalam 
rutan produksi menempati urutan ketiga setelah besi dan baja. Karena alumunium 
memeliki sifat fisis dan mekanik yang dapat di perbaiki, bahan baku mudah didapat dan 
teknik produksi yang tinggi  (Surdia, 2003). 
Berbagai macam variasi cetakan digunakan dalam proses pengecoran, tentu salah 
satunya RCS (Resin Coated Sand). RCS merupakan pasir yang berpengikat resin phenol 
dengan resin resol atau novolak, pasir ini umum digunakan dalam dunia industri karena 
cara penggunaannya tidak ribet/efektif. Pada cetakan ini hasil permukaannya halus 
tetapi tidak sehalus seperti cetakan logam. 
Seiring berkembangnya dunia otomotif khususnya sepeda motor, kebutuhan 
terhadap produk cor pun juga meningkat, hal ini tidak diimbangi dengan peningkatan 
kualitas produk cor yang dihasilkan sehingga banyak kita jumpai produk dengan kualitas 
yang rendah yakni banyaknya cacat pengecoran yang timbul pada produk cor khususnya 
pengecoran RCS (Resin Coated Sand). Salah satunya yaitu cacat porositas. Porositas 
adalah suatu cacat (void) pada produk cor yang dapat menurunkan kualitas benda tuang. 
(Tjitro, 2003). 
Cacat coran tersebut dipengaruhi oleh banyak hal salah satunya adalah desain sistem 
saluran yang kurang baik. Sistem saluran pada cetakan pasir meliputi cawan tuang, 
saluran turun (sprue), dan atau waduk, saluran pengalir (runner), saluran penambah 
(riser), dan saluran masuk (ingate). (Tjitro,2003) 
Penilitian ini mendalami tentang variasi ukuran saluan masuk (ingate). Saluran 
masuk (ingate) memiliki peranan penting karena merupakan saluran dimana logam 
cairan akan masuk melalui (sprue) dan di lanjutkan oleh saluran masuk (ingate). Dengan 





cacat yang sering timbul pada cetakan RCS (resin coated sand). 
1.2 Perumusan Masalah 
Permasalahan yang akan diuji pada penelitian ini adalah : 
1) Bagaimana pengaruh variasi bentuk ukuran saluran masuk (ingate) pada hasil coran 
alumuniumm, terhadap cacat penyusutan, density dan cacat porositas pada coran 
alumunium. 
2) Bagaimana pengaruh variasi bentuk ukuran saluran masuk (ingate) pada hasil coran 
alumuniumm terhadap distribusi kekerasan dan struktur mikro pada cor alumunium. 
3) Mengetahui komposisi kimia pada cor aluminium. 
1.3 Batasan Masalah 
Batasan masalah yang diambil pada penelitian ini adalah : 
1) Material yang digunakan adalah alumunium rosok. 
2) Kecepatan penuangan logam cair dianggap seragam. 
3) Cetakan yang digunakan yaitu cetakan RCS ( Resin coated sand ). 
4) Penambahan variasi ukuran saluran masuk (ingate). 
5) Pengujian kekerasan hasil coran menggunakaan uji kekerasan Brinell (ASTME-10). 
6) Pengujian komposisi kimia menggunakan uji Emmision Spectrometer (ASTM E-
1251). 
7) Pengujian struktur mikro hasil coran (ASTM E-3). 
1.4 Tujuan Penelitian 
 Tujuan penelitian ini adalah : 
1) Meneliti pengaruh variasi ukuran ingate terhadap keutuhan produk penyusutan, 
density, porositas menggunakan cetakan RCS (resin coated sand) pada produk cor 
aluminium. 
2) Meneliti pengaruh variasi ukuran ingate terhadap harga kekerasan dan struktur 
mikro menggunakan cetakan RCS (resin coated sand) pada produk cor aluminium. 
3) Meneliti komposisi kimia pada produk cor aluminium  
1.5 Tinjauan Pustaka 
Schwam et al. (2004) melakukan penelitian dengan menggunakan variasi letak 
saluran perantara (ingate), kondisi aliran logam pada (ingate) merupakan hal yang 
penting untuk sistem saluran secara keseluruhan. Kondisi aliran logam bergantung pada 
ingate, karena ingate adalah area dimana logam memasuki rongga cetakan. Ingate dapat 
ditempatkan di beberapa lokasi di cetakan, tergantung pada geometri cetakan dan jenis 





sehingga diperlukan penelitian lebih lanjut mengenai porositas. 
Murjoko (2011) Pada penelitian ini dilakukan variasi letak saluran perantara 
(ingate) yaitu saluran masuk atas dan saluran masuk bawah. Hasil dari penelitian ini rata-
rata persentase porositas yang terjadi pada variasi letak saluran masuk atas sebesar 
10,34%, nilai ini lebih besar dibandingkan persentase rata-rata porositas yang terjadi 
pada spesimen dengan variasi letak saluran masuk bawah yang hanya sebesar 8,16%. 
Hananto Adam U (2016) meneliti bahwa alumunium dengan komposisi kimia 
(Al) 91,43%, (Si) 4,07%, (Zn) 3,35%, (Fe) 1,76%, (Cu) 0,147%, (Cr) 0,175% dengan 
menggunakan 3 variasi cetakan menghasilkan kekerasan yang berbeda-beda, pada 
cetakan logam sebesar 61,219 BHN, cetakan pasir basah sebesar 58,256 BHN dan 
cetakan RCS (Resin Coated Sand) sebesar 57,124 BHN. 
2.  METODE PENELITIAN 

























2.2 Bahan dan Alat Penelitian 
2.2.1 Bahan 
a. Bahan yang digubakan pada penelitian ini adalah : 
b. Paduan alumunium rosok yang yang berasal dari berbagai bahan campuran 
logam alumunium. 
c. Pasir RCS (Resin Coated Sand)  
Pasir silika berpengikat resin yang digunakan pembuatan cetakan RCS. 
d. Serbuk Karbon 
Digunakan untuk mengolesi permukaan pola agar pasir RCS cetak tidak 
mudah menepel 
e.  Polyyester putty 
Digunakan sebagai perekat sambungan RCS pada saat assembly 
2.2.2 Alat  
Alat yang digunakan dalam proses pengecoran adalah: 
a. Tungku              g. Boundary Silinder          m. Timbangan  
b. Bahan bakar           h. Gergaji Besi         n. Gelas ukur 
c. Blower                    i. Amplas                            o. Alat uji Brinell 
d. ladel                        j. Autosol dan Kain          p. Mikroskop Optik  
e. Penjepit          k. Infra red termometer 
F. Digital Calipers     l.  Alat uji Spektometer    




















3.1 Langkah Penelitian  
2.3.1 Perencanaan Desain  
Penelitian ini dilakukan menggunakan valve cover sepeda motor. Spesimen dibagi 







                              
 
 
                          
 
Gambar 3 Sistem proses saluran masuk ingate 
1) pembuatan desain 2D (Ingate) Ø 0,5 cm sebagai acuhan pembuatan cetakan dengan 
















2.3.2 Pembuatan Cetakan RCS (Resin Coated Sand) 





                   
Gambar 5 Desain cetakan RCS 
2) Mempersiapkan boundary silinder, pola spesimen dan plat aluminium. 
3) Pembuatan cetakan bawah dan atas langkah awalnya menempatkan pola spesimen 
ke dalam boundary silinder yang telah diberi dudukan plat aluminium, posisikan 
pola spesimen pas berada di tengah-tengah buondary silinder. 
4) Tuangkan pasir RCS kedalam boundary dan ratakan pada permukaannya. 
5) Panaskan cetakan pada bara api sampai pasir memebeku. Pasir RCS apabila di 
panaskan pada suhu ± 200° perlahan-lahan akan membuka dan membentuk cavity 
sesuai dengan pola cetakan. 
6) Ambil cetakan dengan penjepit, kemudian pelepasan cetakan dilakukan dengan 
cara meregangkan celah boundary sehingga cetakan RCS terlepas dari boundary 
7) Ratakan permukaan bawah dengan kikir atau benda kasar sampai ketebalan 
permukaannya sama 
8) Lepas pola pada cetakan RCS dengan cara pegang cetakan dan pukul pelan-pelan 
pola bagian bawah sehingga pola terdorong keluar dan terlepas 
9) Selanjutnya membuat lubang sprue dengan cetakan RCS menggunakan aluminium 
silinder dengan ukuran 2cm, langkah-langkahnya seperti sebelumnya.  
10) Buat cetakan ingate dengan alumunium silinder, kemudian lubangi pas di tengah-
tengah cetakan RCS atas dan bawah dengan tiga variasi ukuran diameter yaitu 
0,5cm, 1cm dan 1,5cm 
11) Langakah terakhir Assembly cetakan RCS dengan cara menyambungkan  cetakan 






2.3.3 Pengujian Cacat Penyusutan 
   Untuk menghitung prosentase penyusutan menggunakan cara yang dipergunakan 
Febriantoko (2011)dengan persamaan : 
𝑆 =
( 𝑃 𝑐𝑒𝑡𝑎𝑘𝑎𝑛 − 𝑃 𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑘 )
𝑃 𝑐𝑒𝑡𝑎𝑘𝑎𝑛
 𝑥 100% 
                               Dimana :    
S   :  persentase penyusutan 
                                 P cetakan  :  Volume Cetakan 





Gambar 6 Potongan spesimen pengamatan penyusutan 
2.3.4 Pengujian Kekerasan  
        Pengujian kekerasan dilakukan untuk mengetahui hasil kekerasan dari benda uji 
pada beberapa bagian sehingga dapat di ketahui distribusi kekerasan rata-ratnya dari 
semua bagian yang di uji. Kekerasan merupakan kethanan bahan terhadap gorsan atau 
penetrasi pada permukaannya. Pengujian kekerasan menggunakan metode brinell 
dengan rumus : 
𝐵𝐻𝑁 =
2P
πD(D − √𝐷2 − 𝑑2)
 
 Dimana : 
BHN = Brinell Hardness Number 
P      = Beban yang diberikan (KGF) 
D     = Diameter Indentor (mm) 





3. HASIL DAN PEMBAHASAN 
3.1 Hasil Uji Komposisi kimia 










1 AL 86,17        0,1332 
2 Si 8,10        0,0721 
3 Fe 1,76 0,0693 
4 Cu 0,124         0,0007 
5 Mn 0,221        0,0073 
6 Mg <0,0500     <0,0000 
7 Cr <0,0150      <0,0000 
8 Ni <0,0200       <0,0000 
9 Zn 3,35       0,112 
10 Sn 0,0527        0,0043 
11 Ti 0,0302       0,0030 
12 Pb <0,0300      <0,0000 
13 Be 0,0002  0.0001 
14 Ca 0,0034       0,0001 
15 Sr <0,0005      <0,0000 
16 V <0,0100      <0,0000 
17 Zr 0,0858        0,0049 
Pada hasil komposisi kimia terdapat 17 unsur tetapi 5 unsur yang dapat berpengaruh 
pada alumunium cor yaitu Si,Zn,Fe, dan Cu yang paling dominan, sehingga yang ada 
material ini termasuk logam alumunium paduan silicon (AL-Si) . Pengaruh siliko (Si) 8,10% 
mempunyai pengaruh baik dan mempermudah proses pengecoran, mempebaiki sifat-sifat 
atau karateristik coran, mnurunkan penyusutan dalam coran, meningkatkan ketahanan korosi. 
Sedangkan pengaruh buruk yang di timbulkan dalam unsur silikon adlah penurunan keuletan 
material terhadap bahan kejut dan coran akan rapuh jika kandungan terlalu tinggi. Pengaruh 
seng (Zn) (3,35)% menghasilkan efek yang kurang berguna, kosentrasi paduan lebih dari 3% 
menaikkan kekuatan dengan sangat tinggi sehingga cenderung memproduksi tegangan retak. 
Pengaruh Besi (Fe) 1,76% mencegah terjadinya penempalan logam cair pada cetakan selama 
proses penuangan dan pengaruh buruk yaitu penurunan sifat mekanis, penurunan kekuatan 
tarik, timbulnya bintik keras pada hasil cor. Meningkatnya pengaruh tembaga (Cu) 0,124% 





dan membuat lebih muda proses pengerjaan dengan mesin. Dan kurangnya ketahanan 
terhadap (korosi).  
3.2 Hasil penyusutan 
















1 Pola asli 64,55 57,43 20,77 48,25 5,97 24,0 
2 
Ingate Ø 0,5 
cm 
64,26 56,26 19,38 46,08 5,94 23,38 
3 
Ingate Ø   1 
cm 
64,28 56,25 19,35 46,05 5,95 23,36 
4 
Ingate Ø 1,5 
cm 
64,21 56,31 19,39 46,09 5,96 23,46 
 




0,5 cm  
S (%) 







Diameter Luar Atas 64,55 64,26 0,41 64,28 0,44 64,21 0,52 
Diameter Luar 
Bawah 
57,43 56,26 2,05 56,25 2,03 56,31 
1,9 
Tinggi 20,77 19,38 6,83 19,35 6,69 19,39 6,64 
Diameter Dalam 48,25 46,08 4,55 46,05 4,49 46,09 4,47 
Tinggi Kepala Baut 5,97 5,94 0,33 5,95 0,5 5,96 0,16 








                      
                           
























Dari gambar di atas menunjukan hubungan antara presentase penyusutan 
dengan saluran masuk variasi (ingate). Nilai yang ditampilkan merupakan rata-rata 
dari enam bagian pengukuran spesimen dari setiap saluran masuk variasi (ingate). 
Nilai presentase penyusutan tertinggi pada (Ingate) Ø 1 cm sebesar 2,81%, untuk 
variasi saluran masuk (Ingate) Ø 0,5 cm sebesar 2,78%, dan Didapatkan nilai 
penyusutan terendah pada (ingate) Ø 1,5 cm sebesar 2,66%. Hal ini di sebabkan oleh 
banyaknya logam menyusut selama pembekuan, ukuran saluran masuk (ingate) 
mempengaruhi nilai persentase penyusutan. Perbedaan ukuran ini berpengaruh 
terhadap nilai modulus cor (ingate) pada setiap variasi, Nilai modulus cor ini 
mempengaruhi laju pembekuan logam cair selama proses pembekuan. 
3.3 Hasil Persentase porositas 









 1 0,419 0,18 2,32 
 2 0,236 0,14 1,68 
(ingate) 3 0,246 0,05 4,92 
Ø 0,5 cm 4 0,275 0,15 1,83 
 5 0,387 0,26 1,48 
  Rata-rata  2,44 
     
 1 0.191 0.17 1,12 
 2 0,141 0,15 0,94 
(ingate) 3 0,205 0,12 1,7 
Ø 1 cm 4 0,186 0,05 3,72 
 5 0,128 0,14 0,91 
  Rata-rata  1,67 
     
 1 0,342 0,12 2,85 
 2 0,275 0,13 2,11 
(ingate) 3 0,277 0,16 1,73 
Ø 1,5 cm 4 0,227 0,14 1,62 
 5 0,358 0,16 2,23 






                             
Gambar 8 Hasil nilai density variasi ingate 
Dari gambar diatas nilai terbesar  density dapat di ketahui nilai terbesar pada 
(ingate) Ø 1 cm sebesar 2,44% dan (ingate) Ø 1,5 cm 2,10% didapatkan nilai density 
terendah pada (ingate) Ø 0,5 cm sebesar 1,67%, Dari uraian sebelumnya semakin kecil 
nilai density maka semakin besar porositasnya. Hal ini disebabkan titik cair terlalu 
tinggi dan waktu  pencairan terlalu lama. Akibatnya banyak  gas yang terbawa dalam 
logam cair selama pencairan, sehingga mengalami porositas yang terlalu tinggi. 
3.4   Hasil Pengamatan Cacat Porositas 







   
Gambar 9 Perbandingan porositas foto makro (A) ingate Ø 0,5 cm,(B)                      
ingate Ø 1 cm, (C) ingate Ø 1,5 cm 
Dari gambar diatas nilai terbesar  density dapat di ketahui nilai terbesar pada 
ingate Ø 1 cm dan Ø 1,5 cm sebesar 2,44 dan 2,10 didapatkan nilai density terendah 
























3.5 Harga Kekerasan Brinell 
Tabel 5. Harga kekerasan brinell pada spesimen (Ingate) 
Ingate Ø 0,5 cm Ingate Ø 1 cm Ingate Ø 1,5 cm 
Titik d(mm) BHN Titik d(mm) BHN Titik d(mm) BHN 
1 0,895 96,115 1 0,895 96,115 1 0,895 96,115 
2 1 76,305 2 0,947 85,483 2 0,895 96,115 
3 1 76,305 3 0,947 85,483 3 0,895 96,115 
4 0,947 85,483 4 0,895 96,115 4 0,895 96,115 
5 0.895 96,115 5 0,895 96,115 5 1,053 68,475 
6 0,947 85,483 6 0,842 119,037 6 0,895 96,115 
7 0,895 96,115 7 0,947 85,483 7 0,895 96,115 
8 0,895 96,115 8 0,842 96,115 8 0,842 119,037 
9 0,895 96,115 9 0,947 85,483 9 0,947 85,483 
10 0,895 96,115 10 0,895 96,115 10 0,895 96,115 
11 0,895 96,115 11 0,842 119,037 11 0.895 96,115 
Rata-rata         90.58 Rata-rata             96,416 Rata-rata          94,719 
 
 
                   
          
                 Gambar 10 Grafik perbandingan kekerasan variasi ingate 
Dari grafik di atas dapat di ketahui letak saluran masuk (ingate) Ø 1 cm 


































(ingate)  Ø 1,5 cm sebessar 94,719 BHN, dan nilai terendah terletak pada saluran masuk 
(ingate) Ø 0,5 cm sebesar 90,58 BHN. Hasil kekerasan tidak mengalami perbedaan 
kekerasan yang banyak. Hanya 1-2% perbedaan kekerasan dan itu di anggap sama. Itu 
bisa jadi karna perlakuan yang dilakukan pada pembuatan spesimen sama, seperti halnya 
campuran bahan bakar coran juga proses pendinginnya dilakukan secara alami dan 
perlakuan panas dianggap secara rata. Maka dapat di simpulkan bahwa semakin besar 
persentase porositas maka semakin rendah nilai kekerasannya sebaliknya semakin sedikit 
porositas yang timbul maka kekerasannya semakin meningkat. Hasil uji kekerasn pada 
penilitian ini hampir sama dengan hasil penelitian yang dilakukan Murjoko (2012) yaitu 
menggunakan kekerasan vickers kekerasannya pun meninggkat seiring berkurangnya 
persentase  cacat porositas yang terjadi. Letak saluran masuk di atas memiliki kekerasan 
94,06 HV sedangkan di bawah sebesar 102,1 HV 
3.6 Hasil struktur mikro 
Pengamatan struktur mikro dilakukan standar pengujian metalografi untuk bahan 
almunium dengan pembesaran 100x dan pembesaran 200x diperoleh gambar tampilan 






Gambar 11  Perbandingan foto mikro pada pembesaran 100x. (A)  ingate Ø 0,5 






Gambar 12 Perbandingan foto mikro pada pembesaran 200x (A)        ingate Ø 
0,5 cm, (B) ingate Ø 1 cm, (C) ingate Ø 1,5 cm 
Struktur mikro yang terdiri dari unsur Si (silicum/silicon) dan Al (aluminium). 
Unsur Si (hitam) berbentuk kecil memanjang seperti jarum, sedangkan unsur Al berupa 





harga kekersan. Semakin kecil ukuran butiran-butirannya maka semakin besar harga 




Dari penelitian ini penulisa dapat mengambil kesimpulan, yaitu : 
1) Dari hasil pengujian penyusutan bahwa hasil rata-rata penyusutan tertinggi terdapat 
pada letak saluran masuk (Ingate) Ø 1 cm sebesar 2,81%, sedangkan untuk saluran 
masuk (Ingate) Ø 0,5 cm 2,78%, dan rata rata paling kecil pada saluran masuk 
(Ingate) Ø 1,5 cm 2,66%. Dari hasil pengujian density nilai tertinggi terdapat pada 
(Ingate) Ø 0,5 cm 2,44%, sedangkan  (Ingate) Ø 1,5 cm 2,1% dan didapatkan niali 
density terendah  pada saluran  masuk (Ingate) Ø 1 cm 1,67. Dari uraian sebelumnya 
semakin kecil nilai density maka semakin besar porositasnya. Hal ini disebabkan titik 
cair terlalu tinggi dan waktu  pencairan terlalu lama. Akibatnya banyak gas yang 
terbawa dalam logam cair selama pencairan, sehingga mengalami porositas yang 
terlalu tinggi. 
2) Dari uji kekerasan bahwa harga kekerasan  rata-rata spesimen pada saluran masuk 
(Ingate) Ø 0,5 cm 90,58 (BHN), (Ingate) Ø 1 cm 96,416(BHN) sedangkan (Ingate) Ø 
1,5 cm 94,719 (BHN). Sehingga dapat diketahui nilai kekerasan paling tinggi pada 
saluran masuk (Ingate) Ø 1 cm 96,416(BHN). Pada pengujian struktur mikro ukuran 
butir mempengaruhi harga kekerasan. Ukuran saluran masuk (Ingate) Ø 0.5 cm lebih 
besar dibandingkan ukuran butir saluran masuk (Ingate) Ø 1 cm, dan (Ingate) Ø 1,5 
cm, untuk ukuran butir pada saluran peantara (Ingate) Ø 1 cm adalah paling kecil. 
3) Dari hasil pengujian komposisi kimia ditemukan berupa alumunium (Al) 86,17%, 
Silikon (Si) 8,10%. Sehingga dari unsur yang ada material ini termasuk logam 
Alumunium paduan Silikon (Al-Si), karena unsur silikon (Si) merupakan paduan 
terbesar yaitu 8,10%. 
PERSANTUNAN 
 
Puji syukur kehadirat Allah SWT yang telah melimpahkan segala rahmat dan karunia-
Nya, sehingga penulis dapat menyelesikan Tugas Akhir ini dengan tepat waktu dan tanpa 
halangan yang berarti dengan judul “Pengaruh Variasi Ukuran Saluran Masuk (Ingate) 
Terhadap Hasil Coran Aluminium (Al) Pada Produk Valve  Cover Dengan Cetakan Rcs 






Selama proses penyusunan Tugas Akhir penulis sadar bahwa banyak hambatan dan 
kesulitan yang dialami. Bantuan dorongan semangat serta bantuan baik moril maupun 
materiil tidak lepas dari berbagai pihak. Oleh karena itu, pada kesempatan ini penulis 
menyampaikan ucapan terima kasih kepada : 
 
1) Allah S.W.T yang senantiasa melimpahkan rahmat, nikmat, karunia dan kasih sayang-
Nya 
 
2) Ibu dan Bapak tercinta atas segala perhatian, doa, dan dukungan yang selalu diberikan 
baik moril maupun materiil. 
 
3) Bapak Ir. Sri Sunarjono, MT., Ph.D. selaku Dekan Fakultas Teknik Universitas 
Muhammadiyah Surakarta. 
 
4) Bapak Ir. Subroto, MT. selaku Ketua Jurusan Teknik Mesin Universitas Muhammadiyah 
Surakarta. 
 
5) Bapak Patna Partono, ST., MT. selaku pembimbing utama yang telah membimbing serta 
memberikan kritik dan saran yang membangun dalam proses penelitian dan penulisan 
Tugas Akhir. 
 
6) Seluruh Dosen Jurusan Teknik Mesin yang telah begitu banyak memberikan 
pengetahuan yang tidak ternilai. 
 
7) Seluruh rekan-rekan Mahasiswa Teknik Mesin Universitas Muhammadiyah Surakarta 
yang senantiasa membantu proses penelitian ini hingga selesai. 
 
8) Adam Hananto Utomo beserta keluarga serta keluarga besar CV. Karya Logam 
Karanganyar, yang telah memberi fasilitas, membimbing proses penelitian di lapangan 
serta memberi semangat dalam penelitian dari awal hingga selesai. 
 
9) Segenap Futsal UMS dan Futsal Teknik UMS yang telah memberikan pengalaman yang 
berharga diluar perkuliahan. 
 
10) Semua pihak yang tidak dapat penulis sebutkan satu persatu yang telah membantu 




Annual Book of ASTM Standart Section 3, 1994 






Chandra, p., dkk. 2010.Pengaruh Jumlah Saluran Masuk Pada Pengecoran   Impeller Turbin 
Crossflow Terhadap Cacat Permukaan dan Porositas. Universitas Brawijaya 
Hananto Adam U., 2016. Pengaruh Variasi Media Cetakan Pasir, Cetakan Logam Dan 
Cetakan RCS (Resin Coated sand) Terhadap Produk Coran Alumunium, Skripsi, 
Universitas Muhammadiyah Surakarta. 
Harmonik, Krisnawan. 2012. Pengaruh Ukuran Riser Terhadap Cacat Penyusutan dan Cacat 
Porositas Produk Cor Alumunium Cetakan Pasir. Universitas Sebelas Maret 
Murjoko.,2012. Kajian Letak Saluran Masuk (Ingate) Terhadap Cacat Porositas, Kekerasan 
dan Ukuran Butir Paduan Almunium Pada Pengecoran Menggunakan Cetakan 
Pasir. Universitas Sebelas Maret Surakarta. 
Rendy, Saputra.2012. Analisa Pengaruh Penambah Tembaga (Cu) Dengan Variasi (7%,  8%, 
9%) Pada Paduan Alumunium Silikon (Al-Si) Terhadap Sifat Fisis dan Mekanis. 
Universitas Muhammadiyah Surakarta. Surakarta 
Tjitro Soejono, 2001. Pengaruh Bentuk Riser terhadap Cacat Penyusutan Produk Cor 
Alumunium Cetakan Pasir. Jurnal Teknik Mesin, Vol. 3 (Oktokber 2001) pp. 41-45 
Surdia, T. & Chijiwa, 1996. Teknik pengecoran logam, Edisi ke-2, Cetakan ke-7, PT. 
Pradnya Paramita, jakarta. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
18 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  
 
 
